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(57) Abstract: The invention relates to a method 
for producing a throttle valve unit which comprises 
a housing part (10, 13, 53) and a valve element 
(17, 18, 23) that can be moved relative thereto. 
Said method comprises the following steps: 
injection-molding the housing part (10, 13, 53) into 
a first cavity consisting of a first synthetic material; 
transferring the preliminary injection-molded article 
(41) of the housing part (10, 13, 53) from the 
first cavity to a second cavity which is spatially 
decoupled therefrom; and injection-molding in said 
second cavity the movable valve element (17, 18, 
23) consisting of a second synthetic material (57) 
inside the preliminary injection-molded article 
(41) of the housing part (10, 13, 53). Before 
the preliminary injection-molded article (41) is 
transferred to the second cavity (42), it is subjected 
to an intermediate treatment in order to influence the 
shrinkage behavior, thereby specifically adjusting 
the gap geometries between the parts (41; 17, 18, 
23). 

(57) Zusammenfassung: Die Erfmdung bezieht 
sich auf ein Verfahren zur Herstellung einer 
DrosselkJappeneinheit, ein Gehauseteil (10, 13, 53) 
und ein relativ zu diesem bewegbares Klappenteil 
(17, 18, 23) umfassend. Es werden nachfolgende 
Verfahrensschritte durchlaufen: Zunachst erfolgt 
das Spritzgiessen des Gehauseteiles (10, 13,53) 
in einer ersten Kavitat aus 10 einem ersten 
Kunststoffmaterial. Dererhaltene Vorspritzling (41) 
des Gehauseteiles 
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(10, 13, 53) wird in eine von der ersten Kavitat raumlich entkoppelte zweite Kavitat uberfuhrt. In der zweiten Kavitat erfolgt das 
Spritzgiessen des bewegbaren Klappenteiles (17, 18, 23) aus einem zweiten Kunststoffmaterial (57) innerhalb des Vorspritzlinges 
(41) des Gehauseteiles (10, 13,53). Vor dem Uberfuhren des Vorspritzlinges (41) in die zweite Kavitat (42) erfolgt eine Zwis- 
chenbehandlung des Vorspritzlinges (41) zur Beeinflussung des Schwindungs vernal tens und somit zur gezielten Abstimmung der 
Spaltgeometrien zwischen den Teilen (41; 17, 18, 23). 



